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@ Verfahren zum Herstellen von Flachbalken-Scheibenwischern fur Fahrzeuge mit gebogenen Flachbalken 



Bei einem Verfahren zum Herstellen von Flachbalken- 
Scheibenwischern mit gebogenen Flachbalken (11), ins- 
besondere mit iiber die Balkenlange variabler Material- 
Starke (d), wird zur Erzielung toleranzgenauer, formstabi- 
ler Biegeradien ein von den einstuckig aneinander ange- 
ordneten Flachbalken (11) gebildeles Federband (10) zwi- 
schen drei in Federbandlangsrichtung voneinander beab- 
standeten, aufeinanderfolgend abwDchseInd auf einer 
der beiden Bandseiten des Federbandes (10) aniiegenden 
Auflagestellen 123-25) gebogen und anschlielSend in einer- 
nachfolgenden Auflagestelle (32) um einen demgegen- 
uber geringeren Biegegrad in Gegenrichtung wiederzu- 
ruckgebogen. Der so behandelte Flachbalken (11) wird 
nachfolgend vom Federband (10) abgetrennt, mit einer 
gummielastischen Wischleiste vereinigt und mit einer 
AnschlulSvorrlchtung fur einen Wischerarm versehen 
(Fig.l). 
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Beschreibung 
Stand derTechnik 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 5 
Flachbalken-vScheibenwischern fiir Fahrzeuge mit geboge- 
nen Rachbalken, insbesondere rait iiber die Balltenlange va- 
riierender Materialstarke. 

Solche Flachbalken-Scheibenwischer sind aus der 
US 3 192 551 bekannt. Bei ihnen erzeugt ein einziger Fe- lO 
derbandrucken, an deiii iiiiltig der Wischerann des Schei- 
benwischers angreift, einen nahezu gleichmaBigen Andruck 
der am RQcken befestigten Gummiwischleiste auf der in der 
Regel gewolbten Oberflache der Windschutzscheibe iiber 
den gesamten Wischbereich. Der gebogene Federbandriik- IS 
ken wcist hicr7.u cine iiber seine T.angc sich andcrndc Mate- 
rialstarke auf, die maximal in RUckcnmittc ist und zu den 
beiden Riickenenden bin abnimmt, und hat eine sich ande- 
rende Riickenbreite, die ebenfalis von Rllckenmitte zu den 
Riickenenden bin abnimmt. 20 

Aus der WO 94/17932 ist ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zujii Herstellen von Metallstreifen mit variierender 
Materialstarke bekannt, wie sie als Teil von Windschutz- 
scheibenwischern gebraucht werden. Dabei wild ein Band- 
materiai konstanter Dicke und Breite durch ein Paar einan- 25 
der gegeniiberliegenden Waizen gezogcn, wobei der Ab- 
sland der Walzcn variicrt wird, urn so das Bandmatcrial mit 
uber dessen Lange abschnittsweise unterschiedhcher Dicke 
zu formen, und anschlieBend einer Warmebehandlung un- 
terzogen. 30 

Vorleile derErfmdung 

Das erfindungsgemaBe Verfaliren zum Herstellen von 
Flachbalkenscheibenwischern mit gebogenen Flachbalken 35 
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 hat den \^rteil, dafi in 
einem einzigen Verfahrensgang Rachbalken, wie sie unmit- 
tclbar als Teil von Flachbalkcn-Schcibcnwischcrn bcnotigt 
werden, von einem vergiiteten Federbandrohling mit varia- 
bler Materialstarke gefertigt werden. Das Biegen und Riick- 40 
biegen erfolgt dabei unter kontinuierlichem Federbandvor- 
schub, der zum Abtrennen der Rachbalken jeweils kurzzei- 
tig unterbrochen wird. Das erfindungsgemiiBe Verfahren lie- 
fert weitgehend toleranzgenau endgefertigte Flachbalken 
mit vorgegebenen Biegeradien, die absolul formstabil sind 45 
und sich auch beim Abtrennen vom Bandmaterial nicht 
mehr verformen. Dadurch, daR die mittlere der drei Auflage- 
stcUcn fur die Fcdcrbandbicgung und die vicrtc Auflagc- 
stcUc fiir die Fcdcrbandriickbicgung jcwcils qucr zum Fc- 
derb and. in ,Richtung_Banddicke_verschiebb ar_ ausgebildel -50. 
sind und ihre Quer\'erschiebungen relativ zum Federband 
nach vorgegebenen Programmen gesteuert werden, die die 
sich andemde Materialstarke innerhalb der Rachbalken be- 
rucksichtigt, wird das Federband in alien Bereichen glei- 
chemiaBen plastisch verformt, Gleichzeitig konnen auch 55 
verschiedene Biegeradien innerhalb eines Flachbalkens rea- 
hsiert werden. In den Programmen zur Steucrung der Ver- 
schiebebewegung der beiden Auflagestellen werden neben 
der variablcn Materialstarke und der ggf . gcwiinschtcn, zo- 
nenbezogen unterschiedlichen Biegeradien der Flachbalken 60 
auch andere das Fertigungsergebnis beeinflussende Parame- 
tem beriicksichtigt, wie Bandharte, Bandbreite, vorheriges 
Richten des Federbandes, Wicklungssinn des Federbandes 
auf einer VorraLsspule, etc. 

Durch die in den weiteren Anspriichen aufgefiihrten MaB- 65 
nahmen sind vorleilhafte Wciterbildungen und Verbesserun- 
gen des im Anspruch 1 angegebenen Verfahrens moglich. 

Zur Einhaltung hochster Fertigungstoleranzen wird ge- 
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maB einer vorteilhaften Weiterbildung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens zutnindest ein Teil der abgetrennten Flach- 
balken optisch vermes sen und mit Sollwertvorgaben vergU- 
chen. Die mittleren Abweichungen von den SoUwerten wer- 
den zur Korrektur der Biege- und Riickbiegeprogramme 
verwendet. 

Zeichnung 

Die Erfindung ist anhand eines in der Zeichnung darge- 
slellten Ausfuhrungsbeispiels einer Vorrichtung in der nach- 
folgenden Beschreibung naher erlautert. Es zeigen jeweils in 
schematischer Darstellung: 

Fig, 1 eine Seitenansicht einer Vorrichtung zum Herstel- 
len gebogener Flachbalken fur Flachbalken-Scheibenwi- 
scher, 

Fig. 2 ausschnittwcisc cine vcrgroBcrtc Seitenansicht ei- 
nes zur Herstellung der gebogenen Rachbalken verwende- 
ten Federbands mit variabler Materialstarke, 

Fig. 3 eine Seitenansicht eines Rachbalkenscheibenwi- 
schers. 

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels 

Der in Fig. 1 schematise h in Seitenansicht dargesteiiten 
Vorrichtung zum Herstellen gebogener Rachbalken fiir 
Rachbalkcn-Schcibcnwischcr wird cin Federband 10 zugc- 
fiihrt, wie es in Fig, 2 ausschnittweise und vergroBert sche- 
matisch dargestellt ist. Im Federband 10 sind einzelne, 
gleichartige Rachbalken 11 hintereinander fortlaufend fest- 
gelegt, deren Anfang und Ende durch sog. Triggerlocher 12 
im Federband 10 markierl sind. Innerhalb eines jeden Rach- 
balkens 11 variiert die Materialstarke oder Banddicke d des 
Federbandes 10, wie dies in Fig. 2 verdeuilicht ist. In einem 
realistischen Austuhrungsbeispiel schwankt dabei die Band- 
dicke d zwischen einem maximalen Wert von 1 ,2 mm und 
einen Minimalwert von 0,4 mm, wobei die Banddicke d von 
der Mittc cincs jcdcn Rachbalkcns 11 zu den beiden Endcn 
bin abnimmt. 

Die Vorrichtung weist in Federbanddurchlauf- oder -vor- 
schubrichtung hintereinander angeordnet zwei auf gegen- 
iiberliegenden Bandseiten des Federbands 10 angreifende 
Vorschubrollen 13, 14, die motorisch angetrieben und NC- 
gesteuert sind und das Federband 10 von einem Vorratswik- 
kel 15 abziehen, mehrere, hier vier, ggf. auch sechs Fiih- 
ningsrollen 16-19, die paarweise auf gegeniiberiiegenden 
Bandseiten des Federbandes 10 angreifen und antriebslos 
sind, cine Bicgccinhcit 20, cine Trcnncinhcit 21 und cine 
Riickbicgccinhcit 22 auf. Die beiden auf der Obcracitc des 
.Federbands,10-angreifenden-Fiihrungsrollen.l6,-18-sind-in 
Vertikalrichtung, also rechiwinklig zum Federband 10, ver- 
schiebbar ausgebildet und konnen manuell verstellt werden, 
um eine enge Fiihrung des Federbandes 10 ohne Moglich- 
keil zum Ausknicken zu gewahrleislen. 

Die Biegeeinheit 20 umfallt drei voneinander beabstan- 
dete Auflagestellen 23-25, die in Durchlaufrichtung des Fe- 
derbandes 10 aufeinanderfolgend abwechselnd an der einen 
und anderen Bandseite anliegen. Die in Vorschubrichtung 
des Federbandes 10 gcschcnc crstc und zwcitc AuflagcstcUc 
23, 24 werden jeweils vom Umfang einer Walze oder Rolle 

26 bzw. 27 gebildet, deren Achsen quer zum Federband 10 
in Richtung der Banddicke d verschieblich ausgebildet sind. 
Die erste Rolle 26 ist dabei manuell verstellbar, wahrend die 
VetiJteUung der zweilen RoUe 27, im folgenden BiegeroUe 

27 genannt, von einem Stellmotor 28 bewirkt wird, der von 
einer NC-Steuereinheit 29 gesteuert wird, Die dritte Aufla- 
gestelle 25 der Biegeeinheit 20 wird von einer Schnittkante 
30 gebildet, die groBcr ist als die Breite des Federbandes 10 
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und zum Abtrennen eines Flachbalkens 11 iiiit einem 
Schneidjiiesser 31 zusaiiimenwirkt, das vertikal, also quer 
zum Federband 10, bewegt und an der Schnittkante 30 vor- 
beigefuhrt wird. i^chnittkatite 30 und Schneidmesser 31 bil- 
den die Trenneinheit 21, die datnit am Eade der Biegeeinheit 5 
20 angeordnet und durch die Auslegung der vierten Aufla- 
gestelle 25 als Schnitikante 30 in die Biegeeinheit 20 inie- 
griert ist. 

Die der Trenneinheit 21 nachgeordnete Riickbiegeeinheit 
22 bestehi aus einer auf der gieichen Bandseite des Feder- lO 
bandes 10 wie die inilQere AuQagesLelle 24 der Biegeeinheit 
20, also wie die Biegerolle 27, angreifende vierte Auflage- 
stelle 32, die hier ebenfalls von dem Utnfang einer Walze 
Oder Rolle, der sog. Riickbiegerolle 33, gebildet ist. Die Rol- 
lenachse der Riickbiegerolle 33 ist ebenfalls quer zum Pe- 15 
dcrband 10 in Richtung der Banddickc d vcrschicbbar aus- 
gcbildcl. Die Vcrschicbung der RiickbicgcroUc 33, die sog. 
Zustellung, wird wiederum mittels eines Stellmotors 34 be- 
wirki, der von der NC-Steuereinheit 29 gesleuerl wird. 

Mit der so beschriebeneo Vorrichtung werden die geboge- 20 
nen Rachbalken wie folgt hergestellt: 
Das von dem Vorratswickel 15 kontinuierlich abgezogene 
Federband 10 wird zwisehen den drei Auflagestellen 23-25 
der Biegeeinheit 20 abschnittsweisc gebogen, wobei der 
Biegeradius durch entsprechende Zustellung der mittleren 25 
Auflages telle 24 bestimmt wird. AnschlieBend wird der so 
gcbogcncFIachbalkcn 11 an dcrnachfolgcndcn vicrtcn Auf- 
lagestelle 32 in Gegenrichtung wieder zuriickgebogen, wo- 
bei der Grad der Riickbiegung wesentlich geringer ist als der 
Biegegrad. Der Riickbiegegrad, der erforderlich isl, um die 30 
Formstabilitat des gebogenen Flachbalkens 11 zu gewahrlei- 
sten, wird empirisch eruiittelt. Als mittleren Wert hat sich je 
nach Qualitat des Federbandes 10 ein Riickbiegegrad erwie- 
sen, der etwa 10-20% der zuvor erfolgten Biegung betragt. 
Da der Biegeradius des endgefertigten Flachbalkens 11 vor- 35 
gegebenen ist, wird die Biegung des Federbands 10 zwi- 
sehen den drei Auflagestellen 23-25 mit einem um den 
Riickbiegegrad an der vicrtcn Auflagcstcllc 32 vcrgrbB cm- 
den Biegegrad durchgefiihrt. 

Die Zustellbewegung fijr die mittlere Auflagestelle 24 zur 40 
Federbandbiegung und fiir die vierte Auflagestelle 32 fiir die 
Federbandriickbiegung wird nach vorgegebenen Program- 
men gesteuert, die insbesondere die sich andemde Maierial- 
starke des Rachbalkeus berucksichtigi. Zusatzlich konnen 
in den Programnien noch gewiinschte, zonenbezogen unter- 45 
schiedliche Biegeradicn innerhalb des Flachbalkens beriick- 
sichtigt werden. Ebenso werden in den Programmen weitere 
das Fcrtigungscrgcbnis bccinflusscndc Parameter, wie 
Bandharfc, Bandbrcitc vorhcrigcs Richtcn des Federbandes, 
Wicklungssinn des Federbandes auf dem Vorratswickel. 15. 50 
etc., beriicksichtigt. Die beschriebene Steuerung derZustell- 
bewegungen der Auflagestellen 24 und 32 wird mit der NC- 
Steuereinheii 29 bewirkl, welche die Stellmotoren 28 und 34 
in Abhangigkeit der NC-Achse (x-Achse) der Vorschubwal- 
zen ansteuert, die ihrerseits eine Verschiebung der Achse der 55 
die mittlere Auflagestelle 24 bildenden Biegerolle 27 bzw. 
der die Auflagestelle 32 bildenden Riickbiegerolle 33 um 
ein entsprechenden Betrag auf das Federband 10 zu oder 
von dicscm wcg vcrschicbcn. Die Triggcrung der NOStcu- 
ereinheii 29 erfolgt durch die Triggerlocher 12 im Feder- 6o 
band 10. Die Triggerlocher 12 werden von einem mit einer 
LichtqueUe 38 zusammenwirkenden, vor den Fiihrungsrol- 
len 16-19 angeordneten, oplischen Sensor 35 erkannt, der 
daraufhin ein Triggersignal an die Steuereinheit 29 lieferl 
und dadurch den Programmablauf aufruft. Die Triggerlo- 65 
cher 12 bestimmen damit Anfang und Ende der Biege- und 
Riickbiegeprogramme, denen die einzelnen Flachbalken 11 
unterworfen werden, imd des anschlieBenden Trennvor- 



gangs, indem die Steuereinheit 29 auch die Schneidbewe- 
gung des Schneidinessers 31 nach Ablauf der Prograiiune 
auslost. Zum Abtrennen der endgebogenen Flachbalken 11 
vom Federband 10 wird jeweils der kontinuierUche Vor- 
schub des Federbandes 10 kurzzeitig unterbrochen. 

Zur Erzielcng geringer Fertigungstoleranzen wird zumin- 
dest ein Teil der Flachbalken 11 optisch vermessen, was vor 
oder nach dem Abtrennen erfolgen kann, und mit Sollwert- 
vorgaben verglichen. Die mittleren Abweichungen von den 
Sollwerten werden zur Korrektur der Biege- und Riickbie- 
geprogramme verwendet. Hierzu ist ein Bilderfassungssy- 
stem 36 voi^esehen, mit welchen die optische Vermessung 
der endgefertigten Flachbalken 11 durchgefiihrt und die Ab- 
weichungen von den Sollwertvorgaben ermittelt werden. 
Das Bilderfassungssystem 36 ist mit einer Korrektureinrich- 
tung 37 vcrbundcn, die cntj*prcchcnd den Sollwcrtabwci- 
chungcn gccignctc Parameter in den Rrogrammcn der NO 
Steuereinheit 29 verandert, so daB ein Regelkreis zur Biege- 
gradkorrektur entsteht. Die in der NO-Einheit abgespeicher- 
ten Programme sind auf eine bestinamte Form der endgefer- 
tigten Flachbalken 11 abgestimmt und miissen fiir veran- 
derte Formen der Flachbalken 11 neu ersteUt bzw. entspre- 
chend modifiziert werden. 

Zum HersteLlen eines Flachbalken-Scheibenwischers 40, 
wie er in Fig. 3 in Seitenansicht dargestellt ist, wird der wie 
vorstehend beschrieben gefertigtc Flachbalken U mit einer 
AnschluBvorrichtung 41 fiir cincn Wischcrarm 42 vcrschcn, 
oberflachenvergiitet und mit einer gummielastischen Wisch- 
leiste 43 vereinigt. Der in Fig, 3 strichpunktiert angedeutete 
Wischerarm 42 wird in bekannter Weise von einem Wi- 
schergetriebe in Schwenkbewegung versetzt, wodurch die 
Wischkante 431 der Wischleiste 43 Liber die mit 44 strich- 
punktiert angedeutete Scheibe bewegt wird. Das Anbringen 
der Wischleiste 43 kann derart ertblgen, daB der Flachbal- 
ken 11 in eine ebene Lage gedriickt wird und daB die ^^isch- 
leiste 43 auf der im entlasteten Zustand konkaven Seite auf- 
geklebt oder aufvulkanisiert wird. Es ist jedoch auch mog- 
lich, die Wischleiste 43 zwisehen zwci glcichcrmaBcn hcr- 
gesiellten Flachbalken einzuklemmen, wobei die beiden 
Flachbalken dann durch die noch anzubringende AnschluB- 
vorrichtung und ggf. weiteren Klammem zusammengeh al- 
ien werden. Hierbei ist es wichtig, daB die beiden Rachbal- 
ken exakt den gieichen Biege verlauf aufweisen, um Span- 
nungen ijn Wischblatt zu vermeiden. 

Patentanspriiche 

1. Vcrfahrcn zum Hcrstcllcn von Rachbalkcn-Schcl- 
bcnwischcm fiir Fahrzcugc, mit gebogenen Flachbal- 
ken.(ll)-und.insbesondere-mit-uber-die-Balkenlange 



variabler Materialstarke (d), wobei ein von den ein- 
stuckig aneinander angeordneten Flachbalken (11) ge- 
bildetes Federband (10) zwisehen drei in Federband- 
vorschubrichtung voneinander beabstandeten, aufein- 
andertblgend abwechselnd auf einer der beiden Band- 
seiten des Federbandes (10) anliegenden Auflagestelle 
(23-25) gebogen und anschlieBend an einer nachfol- 
genden Auflagestelle (32) um einen demgegeniiber ge- 
ringcrcn Biegegrad in Gegenrichtung wicdcr zuriickgc- 
bogen wird und wobei nachfolgend der so behandelie 
Flachbalken (11) vom Federband (10) abgetrennt wird, 
gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte: 

- Vereinigen des Flachbalkens (11) mit einer 
gummielastischen Wischleiste (43) und 

- Anbringen einer AnschluBvorrichtung (41) fur 
einen Wischerarm (42). 

2. Verfahren nach Anspnich 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daU der Biegegrad des Federbandes (10) in den 
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■ drei Auflagestellen (23-25) um den Ruckbiegegrad an 
der vierten Auflagestelle (32) groBer eingestellt wird 
als der geforderte Endbiegeradius des Flachbalkens 
(11). 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB der Ruckbiegegrad empirisch bestimmt 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Riickbiegegrad mit 10-20% des Bie- 
gegrads gewahlt wird. lo 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die mittlere der drei Auflagestel- 
len (24) fiir die Federbandbiegung und die vierte Auf- 
lagestelle (24) fiir die Federbandriickbiegung jeweiis 
quer zum Federband (10) in Richtung Banddicke (d) 15 
vcrschicbhar ausgcbildct. und ihrc Qucrvcrschichungcn 
rclativ zura Federband (10) nach vorgcgcbcncn Pro- 
gram men gesteuert werden, die die sich andemde Ma- 
ted alstarke innerhalb der Flachbalken (11) beriicksich- 
tigen. 20 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die letzte der drei Auflagestellen 
(26) fiir die Federbandbiegung als Schnittkante (30) 
ausgebildct wird, an der zur Abtrennung der Flachbal- 
ken (11) ein Schneidmesser (31) vorbeigefiihrt wird. 25 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die tibrigcn Auflagestellen (23, 24, 32) vom 
Umfang einer Waize oder Rolle (26, 27, 33) gebildet 
werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5-7, dadurch 30 
gekennzeichnet, daB die im Federband (10) aufeinan- 
derfolgenden Flachbalken (11), vorzugsweise durch 
Triggerlocher (12) im Federband (10) markiert sind 
und daB die Markierungen (Triggerlocher 12) zum 
Steuem von Anfang und Hnde der Biege- und Riickbie- 35 
geprogramme sowie zum Auslosen des Ttennvorgangs 
verwendet werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-8, dadurch 
gekennzeichnet, daB zumindest ein Teil der Rachbal- 
ken (11) optisch vermessen und mit SoUwertvoigaben 40 
verglichen wird und daB die mitderen Abweichungen 
von den SoUwerten zur Korrektur der Biege- und 
Ruckbiegeprogramiiie verwendet werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-9, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Biegen und Riickbiegen des 45 
Federbandes (10) mit kontinuieriichem Federbandvor- 
schub durchgefuhrt wird, der zum Abtrennen der 
Rachhalkcn (11) jcwcils kurzzcitig untcrbrochcn wird. 

11. Verfahren nach cincm der Anspriiche 1-11, da- 
durch gekennzeichnet, _daB_der.Flachbalken .(11) .oberz_5p 
flachenvergutet wird. 
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